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BASIC-ABSTRACT: 

The cable crimping device is suitable for use with stranded cables of 
copper, aluminium or their alloys and surface coated strands. 
Ultrasonic vibrations are generated during or after the formation of 
the crimp to allow an improved electric contact with reduced 
impairment by oxide or other impurity films. The deformable metal 
eyelet crimp lug (4) is positioned on an anvil (5) bearing against a 
length of bared wires (3) . 

Two flaps are folded over the wire, and on the bared section, and one 
the insulation. The crimping tool head (6) is fitted to an ultrasonic 
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transducer. The recess in the head is shaped to fold the lug into a 
doubled clamp. The ultrasonic waves are applied to the wire 
perpendicular to the direction of applied force (F) . The effect of 
the vibration is to increase the surface area of contact and to 
minimise voids in the sheath of strands. 
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Precede de raccordement d'un cable electrique sur una cosse ou analogue par sertissage mecanique 
assiste par des vibrations ultrasonores. 
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PROCEDE DE RACOORDEMEM 1 D'UN CABLE ELECTRIQUE SUR UNE OOSSE 
OU ANALOGUE PAR SERTISSAGE MECANIQUE ASSISTE PAR DES VIBRA- 
TIONS ULTRASONDRES 

5 L f invention s' applique au raccordement des cables S usage eiectrique 
en aluminium, en cuivre et leurs alliages, a des raccords d'extremites 
tels que cosses, languettes, clips, fiches ou tous raccords pouvant etre 
utilises pour diverses liaisons 61ectriques en particulier dans le ca- 
blage automobile, l f 61ectro-m6nager et la filerie de tableau ; ces 616- 
10 ments de raccord peuvent §tre en aluminium ou en alliage d' aluminium, 

en cuivre ou en alliages de cuivre, nus ou revStus d'une couche m6talli- 
que superficielle & base de nickel, 6tain ou autre. 

Dans l'6tat actuel de la technique, les cSbles sont raccord6s aux 
15 connecteurs d§finis ci-dessus, par sertissage et/ou par brasage 3 basse 
temp6rature. 

Le sertissage est un proc6d6 sijnple, rapide, 6conomique, mais qui n'as- 
sure pas une liaison parfaitement intime entre les 616ments 3 assem- 
20 bier ; la liaison eiectrique, pouvant toujours §tre g8n6e par la pre- 
sence de pellicules d'oxydes ou d'616ments Strangers, est toujours im- 
parfaite. 

Les assemblages par brasage 3 basse temperature assurent, par centre, 
25 une bonne liaison m6tallurgique et eiectrique, mais le proc6d6 utilise 
est lent, met en oeuvre des operations complexes et n6cessite un apport 
de chaleur tr&s souvent prSjudiciable £ la tenue des isolants au voi- 
sinage du raccordement. 

30 L f invention consiste en 1' application simultan£e (ou post6rieurement) 
£ 1' operation de sertissage mScanique de vibrations ultrasonores £ la 
liaison en cours de formation (ou fomi6e). 

II en r6sulte une liaison finale poss6dant une tres haute conductibili- 
35 t6 eiectrique et une grande resistance mecanique qui se conservent dans 
le temps. L* effort de sertissage est applique sur la liaison par l'in- 
teimediaire d f un outil de forme qui emprisonne le cable denude et la 
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cosse £ former, entre celui-ci et un appui (ou enclume). 

Ce mSne outil (ou un outil analogue) , reliS & un generateur d'ultra- 
sons et fonctioimant ainsi en "sonotrode", est utilise pour appliquer 
5 les ultra-sons & l f assemblage en cours de sertissage (ou aprds cette 
operation) . 

La frequence des ultrasons utilises est g6neralement de 20 000 Hz, mais 
d'autres frequences supgrieuresou inf§rieures peuvent Stre utilises. La 
10 direction des vibrations ultrasonores esc, de pr6£6rence, perpendicu- 
laire a l f effort mScanique de sertissage, 

Les dessins et exemples suivants perraettront de mieux comprendre 1' in- 
vention. 

15 

La figure 1 reprSsente, en coupe, le dStail de la position des diff6- 
rents Pigments avant sertissage siiivant la coupe I.I de la figure 2. 
La figure 2 reprSsente, en perspective, la liaison terminee. 
La figure 3 reprSsente une vue en plan d'une scnotrode utilisSe. 
20 La figure 4 represent e la vue en bout de la meme sonotrode. 

Les figures 5 et 6 reprisentent une coupe macrographique de la liaison 
dans le cas b) dgcrit ci-apr£s. 

Les figures 7 et 8 repr&entent une coupe macrographique de la liaison 
dans le cas c) ddcrit ci-aprSs. 

Un cable (1) est denude £ son extremity (2). Le faisceau de brins con- 
duct eurs (3) est placS sur la cosse (4) dont la partie & raccorder a 
etS conforra€e en U ; 1' ensemble est placg entre une enclume (5) 16gSre- 
ment creuse et un outil de forme (6), destine au sertissage de la cosse 
30 (4) sur les brins (3) lors du rapprochement de 1' enclume (5) et de 
r outil (6) suivant les filches (7). 

La direction des fldches (7) est ggalement celle de V effort de sertis- 
sage (F). 

35 D'une maniSre gSnSrale, le sertissage est assure, d'une part, sur les 
brins dSnud§s et, d' autre part, sur l'isolant (figure 2). 
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Les figures 3 et 4 donnent, a titre d'exemple, la forme de la sonotro- 
de utilis€e pour le sertissage et 1 'application des ultrasons 3 la 
liaison. 

Les exemples suivants illustrent les avantages du proc6d6 par rapport 
au seul sertissage mScanique. 

EXEMPLES : 

Des cosses en 5182 suivant la designation de 1 ! Aluminium Association, 
prSalablement d§cap€es, de 0,6 mm d'6paisseur ont 6t§ serties sur des 
fils en A4-G/l/*^ de 1 mm2 de section comportant 19 brins de diamStre 
0,25 mm : 

a) par sertissage m6canique simple, 

b) par sertissage mScanique + sertissage sur dispositif a ultrasons sans 
application des ultrasons, 

c) par sertissage mScanique + sertissage sur dispositif & ultrasons avec 
application des ultrasons, 

d) par sertissage et application simultan6e des ultrasons dans les con- 
ditions suivant es : 

- sertissage mgcanique pour une hauteur finale de 2,1 mm (F=105 daN) 

- sertissage sous ultrasons, 

. ggnSrateur MECASONIC 
. frequence 20 000 Hz 

. tension 160 V 

. effort (F) 105 daN 

. temps d' application 
des ultrasons 0,3 s 

Ces liaisons ont 6t6 essaySes de la maniSre suivante : 

- comparaison de la resistance electrique mesur6e par la chute de ten- 
sion U sous 2 A entre un point de la cosse situ6 au plus pr£s du ser- 
tissage et un point pris sur le c§ble, & 60 mm du pr6c6dent et la 
chute de tension (IT) d'un cable de m&ne nature, mesur6e sur 61,5 mm 
de long ; 

- m&nes mesures aprfcs 200 cycles thermiques pendant lesquels le conduc- 



(*) designation PECHINEY : Mg = 0,10-0,22 % (en poids) ; Fe = 0,50-0, 851 

Si < 0,09 % - Reste : Al 
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teur et la cosse sont sounds, pendant 20 inn, & une temp6rature de 
120°C, cette valeur 6tant obtenue par la combiraison d'un chauffage 
exterieur et du passage d'une densitg de courant de 7,2 A/nnn2 (cette 
densitg de courant correspond £ deux fois la density utilisge en 
service). Entre les pgriodes de chauffe, la liaison est refroidie a 
la temperature ambiante ; 
- observations niacrographiques de la zone de liaison, 

Les rgsultats obtenus sont reportes dans le tableau ci-aprSs et sur 
les figures 5 3 8: 



Conditions d'essai 


Liaison initiale 


Apres 200 cycles 
thermiques 


U(mV) 


U'&nV) 


U(mV) 


U'(mV) 


(a) 


9,33 


3,78 






(b) 


11,00 


3,78 






(c) 


3,38 


3,78 


3,47 


3,78 


(d) 


3,36 


3,78 


3,45 


3,78 



Ces rgsultats montrent l'efficacitg et la fiabilitg de la liaison glec- 
trique ainsi obtenue. Les macrographies rgvSlent, en particulier, un 
bien roeilleur contact entre brins eux-meraes et entre brins et cosse, 
dans le cas oD Les ultrasons sont appliqugs. 
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REVENDICATIONS 

1. - Proc6d6 de raccoixlement d'un cSble (1) sur une partie m§tallique 
(4), caract€ris6 en ce que l'on applique a la liaison, postSrieurement 

5 au sertissage mScanique de la partie mgtallique sut le cable d€nud6 (2) 
des vibrations ultrasonores. 

2. - Proc§d6 de raccordement d f un cSble (1) sur une partie m6tallique 
(4), caract6ris§ en ce que l'on applique a la liaison, pendant le ser- 

10 tissage mScanique de la partie mgtallique sur le cable d6nud6 (2) , des 
vibrations ultrasonores. 

3. - Proc§d6 selon les revendications 1 et 2, caractgrisS en ce que la 
direction des vibrations ultrasonores est sensiblement perpendiculaire 

15 a l'effbrt de sertissage, 

4. - Proc&ig suivant les revendications 1, 2 et 3, caractSrisg en ce que 
le cSble Slectrique est un cSble souple en aluminium ou en alliage 

d' aluminium et le raccord, une cosse, languette ou clip en aluminium ou 
20 alliage d'aluminium nu ou revStu d'une autre couche mgtallique telle 
que Stain, nickel ou autre, 

5. - Proc6d6 suivant les revendications 1, 2 et 3, caract6ris6 en ce que 
le cable Slectrique est un cSble souple en aluminium ou en alliage 

25 d'aluminium et le raccord, une cosse, languette ou clip en cuivre 6u al7 
liage de cuivre revStu ou non, d'une autre couche mStallique telle que 
Stain, nickel ou autre. 

6. - ProcSdS suivant les revendications 1, 2 et 3, caractSrisS en ce que 
30 le cable Slectrique est un cible souple en cuivre et lie raccord, une 

cosse, languette ou clip en cuivre ou en alliage de cuivre nu ou revStu 
d'une autre couche mStallique telle que Stain, nickel ou autre. 
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FIG 5 




200 jim 
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